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Erfindungfaanspruch 

1 # )werkzeugechlieBeinheit fUr eine Spritzgiefimaschine mit 
~ zwei Werkzeugauf spannplatten, von denen mindestens eine 
gegeniiber der anderen in SchlieB- and Offnungsrichtung 
der Porm beweglioh geftthrt ist, mit einer Arbeit sein- 
richtung, bestehend aus Fahrzy lindern , die das Zusammen- 
ftihren der beiden Werkzeugauf spannplatten zum Zwecke der 
Terriegelung in die Schlieflstellung bewirken und Uber 
Verriegelungselemente mit der beweglichen Werkzeugauf- 
spannplatte direkt in Yerbindung etehenden Elementen zur 
Erzeugung der SchlieB- und Zuhaltekraf t f gekennzeichnet 
dadurch, daB tranalatorisch und rotatoria ch zwangagefUhr- 
te Verriegelungselemente in Form von ttber die gesamte 
ItSnge der Werkzeugschliefieinbeit reichenden Saulen (5), 
die in einer Sttttzplatte (22) und einarfesten Werkzeug- 
aufspannplatte (3) gelagert sind oder zwangsgeftihrte 
Spannbuchsen (9) in der diisenseitigen f eaten Werkzeug- 
aufspannplatte (3 f ) gelagert sind,auf der OberflHche der 
Saulen (5) oder auf der MantelflSche der Spannbuchsen (9) 
FOhrungsbahnen (16, 16 1 ) eingearbeitet sind und darin 
gleitend in den f eaten Werkzeugaufepannplatten (3* V) 
Nocken <17, 17 f ) angeordnet sind* 

2* WerkzeugschlieBeinheit nach Pkt. 1 gekennzeicbnet dadurch 
daB die Itihrongsbahnen (16, 16 f ) aus einem axial verlau- 
fenden Abschnitt (T» 7') und einem sich daran anschlie- 
Benden schrSg vea?laufenden Abschnitt (8, 8 f ) bestehen. 

3» BTerkzeugschliefieinheit nach Pfct* 1,und 2, gekennzeichnet 
dadurch, daB die Sfiulen (5) in der Sttttzplatte (22) dreh- 
bar gelagert sind, axial durch Sicherungselemente arre- 
tiert sind, in der beweglichen Werkzeugaufspannplatte (2) 
Ringe <27) fest angeordnet sind, die Innenklauen (6) be- 
sitzen, die mit auf den Saulen (5) fest angeordneten 
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Buchsen (23) in Verbindung stehen, die Buchsen (23) 
werkzeugseitig als Doppelbund (24; 29) ausgebildet sind, 
der Bund (24) Ausnehraungen (30) besitzt, durcli die die 
Innenklaaen (6) beim Schliefivorgang hindurchtreten, in 
der festen Werkzeugaufspannplatte (3) Nocken (17) ange- 
ordnet sind, die in einer PlihrimgsbaKn (16) gleiten, 
durch die die Saulen (5) axial urn die Lange dee Schliefl- 
hubes und radial uxa den Drehwinkel zur Verriegelung der 
AuSenklauen (11) mit den Innenklauen (6) bewegbar sind* 

4» WerkzeugschlieSeinheit nach Pkt# 1-3 gekennzeichnet 
dadurch, dafi zwisohen den Auanehmungen (30) auf dem 
Bund (24) die Auflenklaaen (11) angeordnet sind, die 
ringabs chni tt f ormig ausgebildet sind und der nachfol- 
gend angeordnet e Bund (29) eine planparallele Ring- 
flSche aufweist, an der eine Anlaufscheibe (28) ange- 
bracht ist« 

5. WerkzeugsohlieBeinheit nach Pkt. 1 gekennzeichnet da- 
durch, daS die Saulen (5) f die in der beweglichen Werk- 
z eugauf spannplat t e (2 f ) axial verstellbar und drehfest 
gelagert sind, an den in die feststehende Werkzeugauf- 
spannplatte (3 f ) eintauebenden Bnden Auflenklauen (6 f ) 
besitzen, die beim Schlieflvorgang in in der festste- 
henden Y/erkzeugauf spannplat te (3 f ) angeordnete Spann- 
buebsen (9) eintauchen, die TSpannbuchsen (9) innen 
axial verlaufende TSTuten (10) aufweisen, die durob Ring- 
kanale (18) unterbrochen sind, wodurch InnBnklauen (11 •) 
gebildet warden, am auBeren Umfang der Spannbuehsen (9) 
FUhrungsbahnen (16 1 ) angeordnet sind, in denen flbcken 
(170 gleiten, so dafi die Spannbucbsen (9) axial urn die 
lange des ScblieBbubee und radial urn den Drehwinkel zur 
Verriegelung der AuSenklauen (6 1 ) mit den Innenklauen 
(11) bewegbar sind. 

6. WerkzeugsohlieBeinheit naoh Pkt, 1 und 5 gekennzeichnet 
daduroh, dafi die aufieren Stirnflachen (14) der iipann- 
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buchaen (9) mit d n RingflSchen (13) der saulen (5) 
oder die inneren StirnflSchen (20) der Spannbucbsen (9) 
mit den StirnflSoben (19) der SSulen (5) in Verbindung 
ateben. 

Werkzeogaobliefieinbeit nach Pkt. 1-6 gekennzeicbnet 
dadurch , dafl auf den SSulen (5) oder auf den Spann- 
bucbsen (9) jeweila vor dem werkzeugaeitig axial aus- 
laufenden Abachnitten (7, 7 1 ) der Funrungababnen (16, 
16') Dicbtelemente (21, 21') angeordnet aind. 
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VEB Plast- und Elaatverarbeitungs- 

maschinen-Kombinat Karl-Marx-Stadt d. 17*11 • 1977 



Sitel 

WerkzeugschlieB- und Veirciegelungsetinheit inebesondere 
ftir Spritzgieflmasehinen 

Anwendungsgebiet t 

Das Anwendungsgebiet der Brfindung betrifft die Plast- und 
Blastverarbeitung auf Pressen und Sprit zgieBmasehinen eowie 
den Met alldruckguB • 

x>ie Brfindung betrifft insbesondere eine WerkzeugschlieB- 
und Verriegelungseinheit fttr eine SpritzgieBmaschine mit 
zwei Werkzeugauf spannplatten* von denen mindestens eine ge- 
genttber der anderen in Schliefl- und Sffnungsrichtung der 
Form auf dem Haschinenbett beweglich geftihrt ist, mit einer 
Arbeit seinrichtung, bestehend aus Pabrzylindem, durch die 
das Zusammenfuhren und Trennen der beiden Werkzeugauf spann- 
platten erfolgt, einer Verriegelungseinriolitung, die das Zu- 
sammenhalten der beiden Werkzeugauf spannplatten in der 
Schlieflstellung bewirkt und einer Binrichtung zur Brzeugung 
der Schliefl- und Zuhaltekraft. 

Charakteristik der bekannten technischen LSsungen 

Bekannt ist, dafl bei Spritzgieflmasehinen eine Takttrennung 
zwischen Zueammenftihren der Werkzeugauf spannplatten in die 
Schlieflstellung, anschlieflender Yerriegelung und der Brzeu- 
gung der Schliefl- und Zuhaltekraft erfolgt. 
Das ZusammenfOhren der Werkzeugauf spannplatten in die 
Schliefl at Hung erfolgt dabei durch relativ groflhubige 
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Arbeitszylinder, die mit geringem Druck beauf schlagt werden. 
Die Verriegelung der beiden Werkzeugaufspannplatten in der 
Sohlieflstellung erfolgt durch separate Arbeit seinrichtungen# 
Danach wird die Schliefi- und Zuhaltekraft durch kleinhubige 
Hochdruckzylinder realisiert# 

Das Verriegelungssystem bewirkt dabei in jedem Falle eine 
Begrenzung des Kraftflusses beim Aufbringen der SchlieB- 
und Zuhaltekraft bzw. eine Verbindung zu den kraf tiibertra- 
genden Element en und den kleinhubigen Kolben-Zylindersyste- 
men zur Erzeugung der Schliefi- und Zuhaltekraft* 

Aus der DT-AS 1 245 105 und aus der DL-PS 122 667 sind Porm- 
sohlieB- und Pormzuhaltevorrichtungen an einer SpritzgieBma- 
s chine bekannt, wo an einem als feststehende FormtrSgerplatte 
wirkenden Maschinenlager freitragend SSulen angeordnet sind. 
In der Sohlieflstellung werden die Foxmtragerplatten durch 
separate Yerriegelungseinrichtungen miteinander verriegelt. 
Dies gesohieht in der DT-AS 1 245 105 mit Hilfe von Muff en, 
die ringabschnittfbrmige Innenklauen aufweisen. Die Pormtra- 
gerplatten werden derart verriegelt, daB die Muff en durch 
Kolbenstangen gesteuert werden, die je zu einem Hydraulik- 
zylinder gehBren. Der Kopf des Hydraulikzylinders ist um 
einen Bolzen schwenkbar angeordnet, so daB d£» Eolbenstange 
dem Bogen folgen kann, auf dem sich die Lasche der l&iffe.be- 
wegt. In der DL-PS 122 667 sind zum Zwecke der Bealisierung 
der SohlieB- und Zuhaltekraft und der damit verbundenen vor- 
herigen Verriegelung an der beweglichen Werkzeugauf spannplat- 
te mittels eines Kolben-Zylindersystems angetriebene .Verrie- 
gelungsschieber angeordnet • 

Dabei werden die an der feststehenden dtlsenseitigen Werkzeug- 
aufspannplatte angeordneten SSulen mit der beweglichen Werk- 
zeugauf spannplatte ttber eine Vers chiebestre eke auf dem Haschi- 
nenbett so in Verbindung gebracht, dafl sie durch jeweils in 
die Ringnut der SSulen eingreifende Verriegelungselemente 
formschltissig Ibsbar verriegelt werden. Die Verriegelungs- 
schieber werden durch vi r separat angeordnet Kolben-Zy Un- 
der systeme zum Zwecke der V rriegelung mit den ein Gegenprofil- 
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aufweisenden Saulenenden in vertikaler Richtung betatigt* 

Bekannt 1st aus der DL-PS 79 378 eine WerkzeugschlieBein- 
heit mit durchgehend liber die gesamte Lange der Werkzeug- 
schliefleinheit verlaufenden Saulen, die in einer Stiitzplat- 
te und der f eaten dttsenseitigen Werkzeugaufspannplatte ge- 
lagert aind. j>ie Verriegelungseinrichtung wird von einer 
mit einem Bund versehenen und mit den Saulen in Verbindung 
stehenden Stellmutter, die Hubbegrenzung und Fuhrung fiir 
die Verriegelungselemente wahrend der S ehlieflkraf t erz eugung 
ist, von einem Paar Verriegelungselementen, einem Fuhrungs- 
gehause und Jewells elner die Verriegelungs- und Werkzeug- 
hKhenverstellvorrichtung mit der bewegbaren ausdrtickseiti- 
gen Werkzeugauf spannplatte verbindenden und den Holm be- 
rtihrungslos umschliefienden HUlse gebildet* 
Die Verriegelung der Saulen mit der beweglichen ausdriick- 
seitigen Werkzeugaufspannplatte erfolgt mittele einer durch 
den Werkzeughohenverstellantrieb angetriebenen mit einem 
Bund versehenen Stellmutter und darin eingreifende Verrie- 
gelungselemente ♦ 

Bine Sprit zgieflmaschine gleiohen Wirkungsprinzipes ist aus 
der DT-A3 1 230 554 bekannt, wo ebenfalls fiir den Verriege- 
lungsvorgang separate Betatigungsmittel erforderlich sind. 
In diesem Falle erfolgt die Verriegelung der SSulen mit der 
beweglichen ausdruckseitigen Werkzeugaufspannplatte durch 
mittels Kolben-Zylindereysteme betatigte ELemmbackenpaare # 
Die KLemmbackenpaare rasten dabei in die Binstechungen der 
Saulen ein und verriegeln diese mit der beweglichen Werkzeug- 
auf spannp lat t e « 

Alle vorgenannten Verriegelungssysteme weisen folgende ge- 
meinsame Uachteile auf • Es eind der Einsatz zusatzlicher 
Betatigungsmittel fOr den Verriegelungsvorgang, wie z#B# 
Kolben/2fr lindersysteine , oder mechanische Antriebe m±ttels 
eines Elektromotors notwendig* 

Daraus resultiert ein erhohter Aufwand fUr den Antrieb und 
die Steuerung der Verriegelungsschieber und damit eine er- 
hohte StSranfalligkeit der Verriegelungsvorrichtungen. 
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Des weiteren laufen die Arbeitsgange des Zusammenfuhrens 
der Werkzeugaufspannplatte in die SchlieBstellung und das 
anschlieBende Verriegeln sowie der Uinkehrvorgang asynchron 
ab. Das liegt darin begrlindet, dafl die vorgenannten Arbeits- 
g&nge in unterschiedlichen Arbeit sebenen ablauf en (horizon- 
tal, vertikal)* Dae hat eine zeitliche Takttrennung und dam- 
mit eine zusatzliche ErhShung der Steuer- und Betatigungs- 
zeit und aomit eine habere Gesamttaktzeit der Masohine zur 
Folge* 

Ziel der Brfindung 

Ziel der Brfindung ist es, durch Reduzierung dee techni- 
schen Aufwandes eine SchlieBeinheit ftir eine SpritzgieBma- 
aching rait derart ausgebildeten Verriegelungselementen zu 
schaffen* durch die eine KUrzung der Steuer- und Betatigungs- 
jseit und demzufolge eine Verminderung der Gesamttaktzeit der 
Sprit zgieBmaschine erreicht wird# 

Darlegung des Wesena der Brfindung 

Aufgabe der Krfindung ist es, bei einer SpritzgieBmaschine 
die WerkzeugachlieBeinheit so zu gestalten, daB die schliefl- 
krafterzeugenden und -tibertragenden Element e eine Funktions- 
einheit bilden, der SchlieB- und Verriegelungsvorgang sowie 
der Entriegelungs- und &ffnungsvorgang fur die beiden Werk- 
zeugauf spannplatten eynchron durch ein Betatigungselement in 
einem Arbeitatakt erfolgt und nach der Verriegelung ein kon- 
tinuierlicher tfbergang zum Aufbau der SchlieB- und Zuhalte- 
kraft erfolgen kann# 

ErfindungsgemaB wird die Aufgabe dadurch gelSst, daB trans- 
late risch und rotatorisch zwangsgefiihrte Verriegelungselemen- 
te in Form von fiber die gesamte Lange der WerkzeugachlieBein- 
heit reichenden saulen angeordnet sind, die in einer Stiitz- 
platte und einer festen Werkzeugaufspannplatte gelagert Bind 
oder zwangsgefUhrte Spannbuchsen in der festen dllsenseitigen 
Werkzeugaufspannplatte gelagert sind. 
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Auf der Oberf lache der Saulen oder auf der l£antelf lacbe der 
Spannbucbsen aind Ftthrungsbahnen angeordnet, worin in der 
f esten Werkzeugauf spannplatte angeordnete feat arretierte 
Hocken gleiten. Die auf der Gberflacbe der SSulen oder auf 
der ISantelflache der Spannbucbse eingearbeiteten JUhrungs- 
babnen besteben aus einem axial verlauf enden und einem eicb 
unmittelbar anscblieBenden scbrag verlauf enden Abschnitt. 

Bei der Anwendung der erfindungsgemSflen LBsung auf eine fferk- 
zeugscbliefleinheit der 3-Plattenbauweise aind die durcbgeben- 
den SSulen in einer zusatzlicben Sttttzplatte drebbar gelagert 
und axial durcb Sieberungselemente arretiert. In der beweg- 
licben Werkzeugauf spannplatte sind Ringe fest angeordnet, die 
Innenklauen besitzen, die mit auf den Saulen fest angeordne- 
ten Bucbaen in Verbindung steben* Die Bucbsen sind werkzeug- 
seitig als Doppelbund ausgebildet, wobei ein Bund Ausnebmun- 
gen besitzt, durch die die Innenklauen beim ScblieBvorgang 
binrucbtreten* In der feeten Werkzeugauf spannplatte sind 
Nocken angeordnet, die in FubrungsbaHn en gleiten, so daB die 
SSulen axial urn die L&nge des ScblieBbubee und radial *um den 
Drebwinkel zur Verriegelung der AuBenklauen mit den Innen- 
klauen bewegbar sind* 

Die Bewegungstibertragung auf die als Verriegelungselemente 
fungierenden SSulen erfolgt in der Art, daB die auf dem in 
der beweglicben Werkzeugaufspannplatte fest arretierten Ring 
angeordneten Innenklauen mit einer Anlaufscbeibe in Verbin- 
dung etehen* Diese Anlaufscbeibe befindet aich auf einer 
planparallelen RingflSche einea Bundes, der auf der mit den 
Saulen drebfest verbundenen Buchse angeordnet ist. 
Bei der Anwendung der erfindungsgemaBen LSaung bei einer 2- 
Plattenbauweise besitzen die freitragenden Saulen, die in der 
bewegliohen Werkzeugaufspannplatte axial verstellbar und 
drehfest gelagert sind, an den in die feststebende Werkzeug- 
aufspannplatte eintauchenden Enden AuBenklauen, die beim 
ScblieBvorgang in in der feststebenden Werkzeugaufspann- 
platte angeordnete Spannbuchsen eintaucben* Die Spannbuchsen 
we is n inn en axial verlauf eitde Nut en auf, die duroh Ringka- 
naie unterbrocben sind, wodurcb Innenklauen gebildet werden. 

809847/0648 _ 6 _ 
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Am SuBeren Umfang der Spannbuchsen Bind Puhrungsbahnen ein~ 
gearbeitet, in denen ITocken gleiten, so dafl die Spannbuchsen 
axial um die Lange des SchlieBhubes und radial urn den Dreh- 
winfcel zur Verriegelung der Innenklauen iait den AuBenklauen 
beweghar sind# Hierbei erfolgt die Bewegungstibertragung auf 
die als Verriegelungselemente fungierenden Spannbuchsen in 
der Art, daB aufiere StirnflSchen der Spannbuchsen mit den 
EingfXSchen der Saulen oder innere Stirnf lachen der Spann- 
buchsen mit den Stirnf ISchen der an den Saulen bef indlichen 
Aufienklauen in Ver bin dung steheno Urn eine Schanierung des 
Pttlmingsbalin«-Hockensystems zu gewahrleisten, sind Dichtele- 
mente gegentlber dem SchlieBzylinder erst vor den auf dem 
SuBeren Utaf ang der Spannbuchsen oder der SSulen endenden 
axial verlaufenden Abschnitt der POhrungsbahn werkzeugsei« 
tig an der f est en Werkzeugaufspannplatte angeordneto 

AusfQhrungsbeispiel 

Die Srf indung soli nachstehend an zwei Ausfuhrungsbeispielen 
naher erlautert werdeno In den dasugehorigen Zeichnungen zei~ 
gens 

Pig* 1 1 Sine Schliefleinheit mit durchgehenden in einer zu« 

satzlichen Sttttzplatte lagemden SSulen 
Pig* 2 s Bine Schnittdarstellung der Punktionselemente gemafi 

Schnitt B ~ B nach Pigo 1 
Pigo 3 s Bine Darstellung des Schnittes C - C gemafi Pigo 2 
Pigo 4 s Bine SchlieBeinheit mit 2 Werkseugauf spannplatten 

und freitragend gelagerte SSulen 
Pig* 5 s Bine Schnittdarstellung der Punktionselemente gemafl 

Schnitt A « A nach Pigo 1 
Pig. 6s Bine Darstellung der Ansicht Y gemSB Pigo 2 
Pig. 7s Bine Darstellung der Ansicht Z gemSB Pigo 2 

Pigur 1 f 2 und 3 zeigen die Anwendung des Erfindungsgedan« 
kens bei einer Ausfiihrungsart mit durchgehenden sich auf 
ein r ^usatzlicheh Stiitsplatt 22 abstiitzend n SSulen 5o 

~ 7 ~ 
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Die bewegliche Werkzeugauf spannplatte 2 ist auf einem Grund- 
rafajnen 1 mitt els der Fahrzylinder 4 verschiebbar angeordnet* 
Die Saulen 5 sind in der Sttitzplatte 22 drehbar gelagert und 
axial durch Sicherungsringe gegen Verschieben gesichert# Sie 
ragen bis in die feststehende dtteenseitige Werkzeugauf spann- 
platte 3, wo sie mit den Schlieflkolben 12 eine Funktionsein- 
beit bildend zwangsgefiihrt gelagert sind. 
Auf den SSulen 5 sind jeweils Buchsen 23 angeordnet, deren 
lage entsprechend der erforderlichen Werkzeugeinbauhbhe tiber 
Saulenm&ttern 25 verstellt werden kann# Die Buchsen 23 sind 
durch in SSulennuten 26 axial verschiebbar e Zapfen 32 mit 
den SSulen 5 drehfest verbunden. Die Enden der Buchsen 23 $ 
die in Schliefirichtung zeigen, besitzen doppelte Bunde 24 $ 
29 • Die Bunde 24 haben ringabschnittf?Sriaig ausgearbeitete 
Aufienklauen 11 und die in Schliefirichtung nachfolgend ange- 
ordneten Bunde 29 weisen eine planparallele Ringflache mit 
zugeordneter Anlauf scheibe 28 auf* 

An der werkzeugseitig abgewandten Plache der beweglichen 
Werkzeugauf spannplatte 2 sind an den DurchgangsBffnunsen 
£iir die Saulen 5 Hinge 27 Hit ringabschnittfSrmigen Ihnen- 
klauen 6 befestigt. 

Die ringabschnittfBrmigen Innenklauen 6 sind so gestaltet, 
dafi sie ungehindert durch die Ausnehzoungen 30 in den Bunden 
24, zwischen denen ringabschnittf&raige Auflenklauen 11 ange- 
ordnet sind, gefuhrt werden kSnnen* 

In der f eststehenden diisenseitigen Werkzeugauf spannplatte 3 
sind die den Verriegelungsvorgang bewirkenden Saulen 5 zwangs- 
gefiihrt gelagert* Auf den SSulen 5 eingearbeitete Rlhrungs- 
bahnen 16 und die daxoit in Eingriff stehenden Nocken 17 be- 
stiramen den Drehwinkel dieser zwangsgefiihrt en Verriegelungs- 
elemente bei gleichzei tiger Axialbewegung in Schliefirichtung 
und umgekehrt* 

Die FUhrungsbahnen 16 weisen einen gegenttber der Schliefi- 
richtung schrag angeordneten Abschnitt 8 fUr die Realisie- 
rung der Drehbewegung beim Ter- und Entriegelungsvorgang 
auf • Diesem schragen Abschnitt 8 schliefit sich ein fUr den 
Schliefi- und Aufreifihub notwendiger gerader Abschnitt 7 an* 
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Die Dichtelemente 21 zwischen don Saulen 5 und der f eaten 
Werkzeugaufspannplatte 3 zur Abdichtung gegenttber dem Druck- 
medium 15 sind vor dem auf den SSulen 5 axial auslaufenden 
Absclmitt 7 der Kihrungsbalanen 16 werkzeugseitig an der fe« 
st en Werkzeugaufspannplatte 3 angeordnet* 
Die Wirkungsweise der erf indungsgemaBen AusfUhrungsart ge« 
#aB Fig. 1 f 2 und 3 wird nachstehend kurz erlautert* 
In der Offnungsstellung zum Zwecke der Formteilentnahme 
weisen die bewegliche Werkzeugaufspannplatte 2 und die fest- 
stehende Werkzeugaufspannplatte 3 einen grSBtmBglichen Ab- 
stand voneinander auf • Soil nun die WerkzeugschlieBeinheit 
fttr einen weiteren SpritzgieBvorgang wieder geschlossen wer« 
den, so warden die Fahrzylinder 4 mit Druok beauf echlagt, wo- 
durch slob die bewegliche Werkzeugaufspannplatte 2 in SchlieB- 
richtung bewegt. Dabei dringen die an dem mit der beweglichen 
Werkzeugaufspannplatte 2 fest verbundenen Ring 27 angeordne« 
ten ringabschnittfiirmigen Innenklauen 6 duroh die Auenehmungen 
30 der dem Bund 24 zugeordneten AuBenklauen 11, bis sie mit 
ihrer Stimfl&che die Anlauf scheibe 28 des nachgeordneten Bund s 

29 beriihren. Jetzt wird die durch die Fahrzylinder 4 und der 
damit verbundenen beweglichen Werkzeugaufspannplatte 2 erzeug- 
te translatorische Bewegung auf die Buchsen 23 und damit auf 
die Saulen 5 ilbertragen* 

Die Sauien 5 sind in der f eststehenden Werkzeugauf epannplat- 
te 3 zwangsgefiihrt, wobei fest arretierte Hocken 17 in Ver- 
bindung mit auf den SSulen 5 eingearbeiteten PUhrungsbahnen 
1$ eine Drehung der Saulen 5 urn einen durch die Gestaltung 
der PUhrungsbahnen 16 vorbestimmten Drehwinkel bei gleiohzei- 
tiger Axialbewegung bewirken. Dabei kommen die Innenklauen 6 
und die AuBenklauen 11 gegeneinander zum Anliegen, wodurch 
die bewegliche Werkzeugaufspannplatte 2 in einem in einer 
Richtung verlauf enden Arbeitstakt mit der f eaten Werkzeug- 
aufspannplatte 3 forms chltissig verriegelt wird* Das heiBt, 
ftir dan Verriegelungsvorgang sind keine zusatzlichen Arbeits- 
einrichtungen erfordsrlich, da d r Arbeitstakt des Verriege3*ns 
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durch die aich translatorisch bewegende Arbeitaeinrichtung 
der Pahrzy linder 4 beim Zuaammenfiiliren der beweglichen Werk- 
zeugaufapannplatte 2 in die SchlieBstellung zugleich bewirkt 
wird. Die Realisierung dea Zuaammenftthrena der beweglichen 
Werkzeugauf apannplatte 2 in die Schliefiatellung und die 
gleichzeitige Verriegelung ermoglichen in dieaem Palle die 
ala Verriegelungaelemente fungierenden zwangegefiihrten Sau- 
len 5 bei einer Uberlagerung von rotatoriaclxer und transla- 
torisoher Bewegung. 

Nach dieeer foimschliiesigen Verriegelung aind-die beiden 
Werkzeugauf 8pannplat ten bia auf einen geringen Abatand, ent- 
aprechend dem AufreiBhub, geachloaaen. Hack der Verriegelung 
erfolgt nun obne zwiechenzeitliche Takttrennung eofort ein 
geringer Eruekaufbau in den SchlieBzylindera 31 und die bei- 
den WerkzeughSlften 33 werden durch die mit den SSulen 5 eine 
Punktionaeinheit bildenden SchlieBkolben 12 gedSmpft ge- 
achloaaen, urn anschlieflend durch hohen Druckaufbau im Schliefl- 
zylinder 31 mit der notwendigen Zuhaltekraft zuaazmnengehal- 
ten zu werden • 

Hach dem SpritzgieBvorgang und der Abkiihlung dea Spritzlinga 
werden die Schlieflzylinder 31 entgegengeaetzt mit Druok be- 
aufachlagt, bia aich die beiden Werkzeughalf ten 33 entapre- 
chend dem AufreiBhub voneinander getrennt haben* Wahrend des 
SchlieB- und dea Aufreiflhubee gleitet der Nocken 17 im axial 
verlaufenden Abechnitt 7 der Pllhrungabahn 16« Hun erfolgt die 
vollatSndige dfffcung der Werkzeugechliefieinheit bei vorheri- 
ger Entriegelung ebenfalla ohne zwiachenzeitliche Takttren- 
nung entgegen der SchlieBatellung durch die Pahrzy Under 4 
zum Zwecke der Formteilentnahme# 

Pigur 4 1 5, 6 und 7 etellen die Anwendung der erf indungege- 
m2Ben Loeung auf eine 2-Plattenachliefleinheit mit freitragend 
gelagerten SSulen dar. 

Die bewegliche Werkzeugauf apannplatte 2 f wird auf dem Grund- 
rahmen 1 • mittela der Pahrzy linder 4 1 verachoben* In der be- 
weglichen Werkzeugauf apannplatte 2 9 Bind die ale Spannbolzen 
auagebildeten Saulen 5 f sum Anpaaaen an die Werkz e ug e inbau- 
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hohe durch. Saulenmuttern 25* in Langsrichtung verstellbar 
angeordnet* Diese ale Spannbolzen ausgebildeten SSulen 5 1 
weisen an ihren der dttsenseitigen Werkzeugauf spannplatte 3 f 
zugekehrten Enden zum Drehkuppeln geeignete ringabschnitt- 
fSimige AuBenklauen 6 1 auf« Die SSulen 5' sind ferner durch 
eine Pafifeder 24, die in der Nut 35 einer Buchse 34 axial 
verschiebbar ist, gegen Verdrehen gesichert* Die Buohse 34 
ist mit der beweglichen Werkzeugauf spannplatte 2» feat ver- 
bunden# In der f eststehenden dusenaeitigen Werkzeugauf spann- 
platte 3 f sind die den Verriege lungs vorgang bewirk enden 
Spannbuchsen 9 zwangsftihrbar gelagertc Diese Spannbuchsen 9 
weieen innen axial verlaufende Hut en 10 auf 9 die durch Ring- 
kanaie 18 unterbrochen sind* Dadurch werden die Innenklauen 
11 • in den Spannbuchsen 9 gebildeto Am AuBenumfang der Spann- 
buchsen 9 sind FUhrungsbahnen 16* eingearbeitet , die mit dem 
in der f eststehenden Werkzeugauf spannplatte arretierten 
Book en 17* in Verbindung stehen* 

Die Fiihrungebahnen 16 * werden durch einen axial verlauf enden 
Abschnitt 7 fl und einen sich daran anschlieBenden schrag ver- 
lauf enden Abschnitt 8 9 gebildeto Ifin eine Bewegungettbertragung 
der beweglichen Werkzeugauf spannplatte 2* auf die Spannbuch- 
sen 9 zu gewahrleisten, weisen die Spannbuchsen 9 aufien 
StirnflSchen 14 auf, die mit den RingflSchen 13 der SSulen 5 9 
in Verbindung stehen oder sie weisen innen Stirnfiachen 20 
auf, die mit den StirnflSchen 19 der Saulen 5° in Verbindung 
stehen* Dichtelemente 21 f zwischen den Spannbuchsen 9 und der 
f esten Werkseugauf spannplatte 3' zur Abdichtung gegenttber dem 
Druckmedium 15 • sind vor dem werkseugseitig axial auslauf en- 
den Abschnitt 7° der Ftthrungsbahnen 16 9 angeordneto 
Das hat den Vorteil, dafi durch das anfallende LeckSl die 
Puhrungsbahnen 16' filr die Hocken 17' geschmiert werdeno 
Die Spannbuchsen 9 und die SchlieBkolben 12° bilden zusammen 
eine Funktionseinheito 

Die Wirkungsweise der erfindungsgemSBen LBsung wird nach- 
stehend kurz erlSutert«> 
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In der Offnungsstellung zma Zwecke der Pormteilentnahme 
weiaen die bewegliche Werkzeugauf spannplatte 2 9 und die 
feststehende Werkzeugauf spannplatte 3 f einen grJSBtmogli- 
chen Abstand voneinander auf • Soli nun die WerkzeugschlieB- 
einheit fur einen weiteren Sprit zgieBvorgang wieder ge- 
schlossen werden, so werden die Fahrzylinder 4 f druckbeauf- 
schlagt, wodurch sich die Werkzeugauf spannplatte 2 9 mit den 
daran befestigten Saulen 5 9 in Richtung der feststehenden 
Werkzeugauf spannplatte 3 1 bewegt* Dabei dringen die an den 
in die feststehende Werkzeugauf spannplatte eintauchenden 
linden der Saulen 5» angeordneten ringabschnittformigen Augen- 
klauen 6 9 in die Spannbuohsen 9 ein* 

Die AuBenklauen 6 9 bewegen sich dabei entlang der in der 
Spannbuchse 9 axial verlaufenden Nuten 10, die durch Ring- 
kanSle 18 unterbrochen werden, wodurch die Innenklauen 11* 
gebildet werden* Die Spannbuchse 9 ist in der feat en Werk- 
zeugauf spannplatte 3 f xnittels einer auf dem SuBeren Umfang 
angeordneten Fuhrungsbahn 16 9 und eines darin eingreifenden 
Nockens 17 1 zwangsgefiihrt gelagert und um einen durch die 
Gestaltung der Ftlbrungsbahnen 16 9 vorbestimmten Drehwinkel 
bei gleichzeitiger Axialbewegung radial verschiebbar* Die 
AuBenklauen 6 9 dringen wahrend des Pahrhubes in die SchlieB- 
stellung soweit in die Spannbuohsen 9 ein f bis die Ringfla- 
ohen 13 der Saulen 5* an die SuBeren Stimflachen 14 der 
Spannbuohsen 9 Oder die Stimflachen 19 der Saulen 5' an die 
inneren Stimflachen 20 der Spannbuohsen 9 anschlagen. Jetzt 
wird die durch die Pahrzylinder 4 9 und der damit verbundenen 
bevreglichen Werkzeugauf spannplatte 2 1 erzeugte translator!- 
sche Bewegung auf die zwangsgefUhrt gelagex^ten Spannbuohsen 9 
ubertragen# Dabei bewegen sich die Spannbuohsen 9 radial urn 
den Drehwinkel zur Terriegelung der AuBenklauen 6 9 mit den 
Innenklauen 11', wahrend die Ifocken 17' iia schrag verlaufen- 
den Abschnitt 8 der Kihrungsbahnen 16 9 gleiten* Die bewegli- 
che Werkzeugauf spannplatte 2 9 wird somit in einem Arbeitstakt, 
eynchron mit dem Pahrhub in die Schlieflstellung mit der festen 
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Werkzeugaufspannplatte 3 1 formschlttssig verriegelto Das 
heiSt* ftir den Verriegelungsvorgang sind keine zusatzli- 
chen Arbeitseinrichtungen erforderlich, da der Arbeitetakt des 
Verriegelns durch die slch translatorisch bewegende Arbeits- 
einrichtung der Fahrzylinder 4 1 beim Zusammenfiihren der be- 
weglichen Werkzeugaufspannplatte 2 f in die SchlieBstellung 
zugleich bewirkt wird. Die Realisierung des Zusaramenflihrens 
der beweglichen Y/erkzeugaufspannplatte 2 f in die Schliefl- 
stellung und die gleichzeitige Verriegelung ermcJglichen in 
diesem Falle die als Verriegelungselemente fungierenden 
zwangsgefiihrten Spannbuchsen 9 bei einer Qberlagerung von 
rotatorischer und t ran slat oris cher Bewegung* Hach dieser 
fottaschliissigen Verriegelung sind die beiden Werkzeugauf- 
spannplatten (2% 3 f ) bis auf einen geringen Abstand ent- 
sprechend dem AufreiBhub geschlossen^ Hach der Verriegelung 
erfolgt nun ohne zwisehenzeitliche Takttrennung sofort ein 
geringer Druckaufbau in dem Schliefizylinder 31 • und die bei- 
den Werkzeughalften 33' werden durch die mit den Spannbuchsen 
9 eine Funktionseinheit bildenden SchlieBkolben 12 • gedaaapft 
geschloesen, urn aoschliefiend durch hohen Druckaufbau in den 
ScblieBzylindern 31* xnit der notwendigen Zuhaltekraft zusaa*- 
mengehalten zu werden* Hach dem Spritzvorgang und der Abktih- 
lung des SpritzlingB werden die Schliefizylinder 31 1 en&gegen- 
gesetzt mit Bruok beauf schlagt, bis sich die beiden Werkzeug- 
halften 33* entsprechend dem AufreiBhub. voneinander getrennt 
haben* 

WShrsnd des Schliefi- und Aufreifihubes gleitet der Bocken 17 f 
im axial verlaufenden Abschnitt 7* der auf den Spannbuchsen 9 
angeordneten Ptihrungsbahnen 16* 

Hun erfolgt die vollstSndige Offnung der WerkzeugschlieBein- 
heit bei vorheriger Entriegelung, ebenfalls ohne zwischenz&it*- 
liche- Takttrennung, entgegen der SchlieBstellung durch die 
Pahrzylinder 4* zum Zwecke der Formteilentnahme. 
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A tool closing unit includes horizontal columns which are supported 
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